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ООББЩЩИИЕЕ  ППООЛЛООЖЖЕЕННИИЯЯ  

  
Данное руководство предназначено, прежде всего, для использования оператором станка, а также 

для лиц, ответственных за обеспечение безопасности производства. По этой причине необходимо 

внимательно ознакомиться с его содержанием. 

 

  

Внимание: Обслуживающий персонал должен внимательно прочитать данное руко-

водство и хорошо понимать принципы работы данного устройства, знать правила 

техники безопасности и приемы безопасной работы на данном оборудовании, строго 

соблюдать инструкции по обслуживанию механизмов, что будет гарантировать его 

безопасность и нормальную работу. Это руководство должно всегда находиться в не-

посредственной близости к рабочему месту, чтобы можно было быстро получить необходимую 

информацию. 

  

Мы сохраняем за собой право постоянно улучшать работу наших станков, модифицируя их в тех-

ническом плане. Неправильная работа или обслуживание, не рекомендуемые нами, приведут к 

прекращению гарантии. 

 

После получения станка проверьте соответствие модели паспортным данным и наличие принад-

лежностей к нему, перечисленных в упаковочном листе, а также состояние станка. Если вы обна-

ружите отсутствие какой-либо детали или наличие повреждения, пожалуйста, немедленно сооб-

щите об этом компании-изготовителю.  

 

Внимание Наша компания не несет ответственности за коммерческий успех Вашего 

предприятия. Успешная работа станка зависит как от работы механизмов, так и от 

человеческого фактора. Обеспечение квалифицированного персонала, от оператора 

до мастера цеха, входит в Вашу задачу.    

 

Внимание Безопасность работы  данного станка гарантируется только для функций и 

материалов, которые перечисляются в данном руководстве. Фирма не несет ответст-

венности за потери, возникающие у пользователя, если данный станок применяется 

не по назначению или если он использовался без учета замечаний, приводимых в 

данном руководстве.  

 

Для обеспечения правильной эксплуатации данного станка к работе на нем должны допускаться 

только лица, прошедшие специальный инструктаж. 

 

Фирма не несет также ответственности по вопросам, связанным с безопасностью выполнения ра-

бот, по надежности или по обеспечению эксплуатационных характеристик, если станок использу-

ется без учета замечаний, приводимых в данном руководстве и в частности, в разделах, посвящен-

ных его сборке, эксплуатации, ремонту и техническому обслуживанию. 

При выполнении ремонта или технического обслуживания пользуйтесь только оригинальными за-

пасными деталями изготовителя. 
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При   выполнении   ремонта  обращайтесь  к   специализированным   службам.  Если  ремонт вы-

полняется лицами или организациями, не имеющими для этого соответствующих полномочий или 

квалификации, то пользователь несет личную ответственность за работоспособность станка. 

 

 

 

 

 

ПОДДЕРЖАНИЕ КОНТАКТОВ С СЕРВИС-МЕНЕДЖЕРОМ 

 

При обращении по любому вопросу к сервис-менеджеру в письменной или устной форме всегда 

сообщайте ему следующую информацию: 

- модель станка; 

- серийный номер; 

- год выпуска; 

- дата приобретения; 

- продолжительность эксплуатации (количество рабочих часов);  

- подробную информацию о выполненной работе и обнаруженных дефектах. 

 

 

 

 

 

 

 

11..  ООППИИССААННИИЕЕ  ССТТААННККАА    

 
Станок состоит из толстой плоской металлической плиты, а также двух модулей, которые могут 

продаваться отдельно.  

Правый модуль включает два рабочих узла: фрезерный чашкозарезной узел с вертикальным и го-

ризонтальным фрезерными агрегатами (стандарт) и сверлильный узел (опция). 

Левый модуль также включает два рабочих узла: основной пильный узел (опция) и узел выборки 

торцевого паза под окна и двери (опция). 

Станок спроектирован таким образом, что к нему может быть подключена система автоподачи.  

Система автоподачи состоит из позиционного зажимного устройства, балансировочного зажима 

заготовок и двух боковых прижимных устройств.  

Станок оснащен передвижным блоком управления, состоящим из программатора с дисплеем и 

электронного щита. 

Станок может быть оснащен роликовым транспортером на выходе заготовок, длина которого мо-

жет варьироваться в зависимости от требований заказчика. 

Станок оснащен вентиляционными трубами для системы аспирации, а также системой снижения 

шума. 

Электрическая и пневматическая системы разработаны согласно стандартам.  
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11..11..  ИИССППООЛЛЬЬЗЗООВВААННИИЕЕ  ССТТААННККАА  

 

Станок является обрабатывающим центром и предназначен для обработки заготовок с жесткими 

соединениями. Размеры заготовок должны соответствовать техническим характеристикам станка, 

а также правилам техники безопасности во время эксплуатации и техобслуживания станка, ука-

занным в данном руководстве.  

Запрещается использовать станок в других целях. 

Пользователь станка несет полную ответственность за полученный физический или технический 

ущерб в результате несоблюдения инструкций и правил эксплуатации станка.  

 

 

11..22..  ООББЩЩИИЕЕ  ППРРААВВИИЛЛАА  ТТЕЕХХННИИККИИ  ББЕЕЗЗООППААССННООССТТИИ  

 

1.2.1. Организация рабочей зоны 

 

 Рабочая зона станка должна быть чистой и хорошо освещенной. Следует предусматривать 

зоны для хранения пробельных материалов и обработанных заготовок. 

 Пол вокруг рабочей зоны вокруг станка должен постоянно сохраняться в чистоте. В про-

тивном случае, нарушение правил организации рабочей зоны может привести к несчастным 

случаям. 

 

 

 

 

 

 

 

1.2.2. Индивидуальные средства защиты  

 

 Прочные защитные перчатки, позволяющие избежать травм во время оперирования с час-

тями станка и замены пил. 

 Защитные очки, защищающие от осколков и пыли. 

 Защитные наушники. 

 Специальная защитная обувь. 

 

1.2.3. Инструкции по технике безопасности для оператора  

 

 Запрещается включать станок, пока не будут установлены все защитные устройства. 

 Строго запрещается удалять защитные системы, установленные на станке. 

 Перед запуском станка убедитесь, что на самом станке и в его рабочей зоне отсутствуют 

посторонние предметы. 

 Запрещается носить просторную одежду, украшения и галстуки, т.к. они могут попасть в 

подвижные части станка, что может стать причиной несчастных случаев и даже летальных 

исходов. Длинные волосы необходимо забирать под головной убор. 
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 Необходимо пользоваться индивидуальными средствами защиты. 

 После окончания работ следует каждый раз отключать пневматическую и электрическую 

системы. 

 Все работы по техобслуживанию, ремонту или чистке станка должны проводиться только 

квалифицированными специалистами. 

 Если при проведении регулировочных работ необходимо снимать некоторые защитные 

устройства, разрешается снимать только одно защитное устройство за один раз.  

 При проведении техобслуживания, ремонта или других сервисных работ следует обяза-

тельно отключать станок от электросети, повернув главный переключатель в положение 

«ВЫКЛ» («OFF» или «0»). 

 Если защитные устройства были сняты во время ремонта или техобслуживания, их следует 

установить на те же места и отрегулировать. 

 Необученный персонал не допускается к работе на станке. 

 Поддерживайте чистоту станка. Необходимо регулярно протирать станок мягкой сухой 

тряпкой. При необходимости используйте моющие средства. Запрещается использовать 

различные растворители, спирт или керосин, т.к. они могут повредить поверхность станка.  

 

 

 

ИЗБЕГАЙТЕ ПОПАДАНИЯ ВОДЫ НА ПРОВОДА И ВСЕ ДРУГИЕ ЭЛЕК-

ТРИЧЕСКИЕ УСТРОЙСТВА. 

 

 

 Операторы станка должны внимательно прочитать и понять все правила, инструкции и 

предостережения, данные в руководстве по эксплуатации. 

 В случае неисправности или несчастного случая остановите станок, используя кнопку ава-

рийной остановки, и попросите ассистента позвать ремонтников.  

 

 

 

 

 

 

 

1.2.4. Инструкции по технике безопасности во время работы на станке 

 

 В случае какой-либо неисправности запрещается продолжать работу на станке. Отключите 

станок и дождитесь его полной остановки.  

 Запрещается обрабатывать материалы, которые могут давать искру. Это может привести к 

воспламенению.  

 Всегда используйте острые и хорошо отбалансированные пилы. Перед установкой пил, 

произведите их очистку, а также очистите сопряжѐнные поверхности фланцев и пилы. 

 Запрещается счищать пыль или стружку со станка руками. Используйте линейку или дру-

гие инструменты. 

 Запрещается оставлять инструменты или другие посторонние предметы на рабочей поверх-

ности.  
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1.2.5. Техника безопасности во время техобслуживания  

 

 Следует регулярно проводить техобслуживание механических и электрических частей 

станка, т.к. это продлевает жизнь станка и обеспечивает более качественную обработку ма-

териала. 

 После окончания техобслуживания, если были сняты защитные устройства, установите их 

на прежние места и проверьте работоспособность. Также убедитесь, что не оставили ника-

кие инструменты или посторонние предметы внутри станка.  

 При замене механических частей станка следует использовать только те запчасти, которые 

были изготовлены на заводе-изготовителе станка.  

 

В случае несоблюдения данных правил по технике безопасности производитель не несет никакой 

ответственности за причиненный ущерб станку или жизни и здоровью персонала.   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

11..33..  ППРРЕЕДДУУППРРЕЕЖЖДДААЮЮЩЩИИЕЕ  ЗЗННААККИИ  ИИ  ИИХХ  ООББООЗЗННААЧЧЕЕННИИЯЯ  

 

Чтобы привлечь внимание оператора, в данном руководстве используются следующие предупре-

ждающие знаки: 

 

ОПАСНО! 

 

 

 

 

Предупреждает об опасности, которая может причинить ущерб жизни 

и здоровью оператора. 

Является сигналом для оператора о возможности предотвратить не-

счастный случай 
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ВНИМАНИЕ! 

 

 

 

 

Любая предупреждающая или другая информация касательно процес-

са обработки на станке. 

 ОСТОРОЖНО! 

 

 

Предупреждает о возможной неисправности или повреждении станка 

или его частей. 

 

 

 

11..44..  ЗЗААЩЩИИТТННЫЫЕЕ  УУССТТРРООЙЙССТТВВАА    

 

1.4.1. Фиксированные защитные устройства  

 

Такие защитные устройства прикручиваются винтами или болтами к конструкции станка и специ-

ально снимаются только при помощи соответствующих инструментов и только в экстраординар-

ных случаях, когда это требуется во время техобслуживания или ремонта станка.  

 

 

 

Перед тем как снять фиксированное защитное устройство, необходимо отклю-

чить станок, повернув главный переключатель в положение «ВЫКЛ», и сбро-

сить все давление из системы пневматики. 

После техобслуживания установите защитное устройство на прежнее место и 

снова прикрутите его болтами.  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.4.2. Открываемые защитные устройства 

 

 

Станок оборудован четырьмя задними дверцами и 

одной передней дверцей с защитными микропере-

ключателями для доступа к обрабатывающим уз-

лам станка во время техобслуживания. На перед-

ней части станка также имеются два съемных за-

 



 
 

 

 

13 

щитных устройства, которые представляют собой 

стальную конструкцию с поликарбонатной пане-

лью с защитными микропереключателями. 

 

 

 

Перед тем как открыть дверцы или за-

щитные устройства, выключите станок и 

дождитесь его полной остановки. 

  

Чтобы возобновить работу на станке: 

 закройте дверцу или защитное устройство, 

 нажмите кнопку, чтобы включить вспомо-

гательное устройство (1) и снова запустите 

рабочий цикл. 

 

 

1.4.3. Защитное устройство при входе заготовки 

 

 

Данное защитное устройство с микропереключате-

лем установлено на отверстие входа заготовки и 

сразу же останавливает цикл работы станка при 

попадании конечности или какого-либо предмета 

внутрь входного отверстия. 
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Запрещается трогать или отклю-

чать защитные переключатели по 

каким либо другим причинам. 

Перед началом эксплуатации стан-

ка убедитесь, что все его защитные 

устройства и дверцы правильно за-

крыты. В противном случае, станок 

не может быть использован. 

 

 

 
 

 

Некоторые рисунки, изображенные в данном руководстве, показаны без установленных 

защитных устройств и  дверей в целях более подробных и ясных пояснений. 

Запрещается использовать станок без установленных защитных устройств и  дверей. 

 

 

 

1.4.4. Расположение защитных микропереключателей  
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1.4.5. Кнопка аварийной остановки  

 

Станок оснащен тремя красными грибовидными кнопками с блокировкой (2). Аварийные кнопки 

расположены на панели управления, на передней части подвижного корпуса станка и на блоке 

системы автоподачи заготовок.  

 

В случае аварии оператор должен сразу же нажать аварийную кнопку, чтобы остановить станок. 

При нажатии аварийной кнопки она блокируется и остается в нажатом положении. Чтобы устано-

вить кнопку в исходное положение, следует повернуть красную грибовидную головку кнопки по 

часовой стрелке.  
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Чтобы возобновить рабочий цикл: 

 установите аварийную кнопку в исходное по-

ложение. 

 нажмите кнопку, чтобы включить вспомога-

тельное устройство (1) и снова запустите рабо-

чий цикл. 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Кнопку аварийной остановки следует ис-

пользовать только в истинно аварийных 

случаях.  

Запрещается использовать эту кнопку для 

остановки станка в нормальных условиях. 

 

 

1.4.6. Главный переключатель 

 

Главный переключатель (3) установлен на передней 

части электрического блока управления. 

Если переключатель установлен в положение «0», то 

станок автоматически отключается от общей электро-

сети.  

Главный переключатель следует использовать в сле-

дующих случаях:  

 При работе с электрическими частями станка, 

 В случае неисправности электрических / элек-

тронных частей станка, 

 При включении и выключении станка. 

 

Если главный переключатель установлен в положение «0», он не всегда отключает элек-

тронный блок управления, т.к. некоторые компоненты должны оставаться включенными 

согласно функциональным требованиям системы или системы безопасности. Такие ком-

поненты достаточно защищены и отмечены предупреждающим обозначением «Опасность 

поражения электрическим током».  
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1.4.7. Регулятор рабочего давления  

 

Регулятор рабочего давления расположен на задней 

части станка с правой стороны. 

Регулятор имеет блокируемый вентиль (4), который 

используется для прекращения подачи сжатого воз-

духа перед проведением сервисных работ и техниче-

ского обслуживания станка. 

 

 

 

Если станок не используется, поверните вен-

тиль и заблокируйте его, чтобы отключить 

систему пневматики. 

 

 

1.4.8. Предупреждающие и защитные знаки, используемые на станке 
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Направление вращения пилы. 

 
 

 

 

Высокое напряжение. 

 
 

 

 

 

Необходимо использовать защитные перчатки. 

 

 

 

Необходимо использовать защитные очки. 
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Необходимо использовать защитные наушники. 

 
 

 

 

Необходимо использовать защитную обувь. 

 
 

 

 

Запрещается снимать защитные устройства и крышки. 

 
 

 

 

Запрещается ремонтировать, регулировать и смазывать подвижные части 

станка.  

 

 

Следует внимательно изучить инструкции, указанные в написанном руково-

дстве по эксплуатации станка, во избежание несчастных случаев. 

 

 

 

 

11..55..  ГГААББААРРИИТТННЫЫЕЕ  РРААЗЗММЕЕРРЫЫ  ССТТААННККАА  
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11..66..  ТТЕЕХХННИИЧЧЕЕССККИИЕЕ  ХХААРРААККТТЕЕРРИИССТТИИККИИ  

 

Общая установленная мощность  29,7 / 35,7 / 43,7 кВт 

Макс. расход воздуха 200 л/цикл 

Мин. пневматическое рабочее давление  6 бар 

 

 

1.6.1. Технические характеристики горизонтального и вертикального режущих узлов  

 

Макс. размеры обрабатываемых заготовок  200 х 230 мм 

Диаметр шпинделя 30 мм 

Макс. диаметр реза двух горизонтальных фрезерных шпинде-

лей  

200 мм 

Макс. диаметр реза двух вертикальных фрезерных шпинделей 230 мм 

Мин. ширина распила 61 мм 

Макс. ширина распила 160 мм 

Макс. длина вертикального реза 75 мм 

Макс. длина горизонтального реза 25 мм 

Мощность двигателя 4 / 5,5 / 7,5 кВт 

Скорость вращения вертикального режущего узла 4640 об/мин 

Скорость вращения горизонтального режущего узла  5930 об/мин 

Диаметр аспирационного отверстия  250 мм 

Регулировка расстояния между шпинделями с помощью механического индикатора  

2 пневматических прижимных цилиндра для блокировки заготовок  
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1.6.2. Технические характеристики основного пильного узла  

 

Диаметр пилы 600 мм 

Макс. длина обработки  200 х 230 мм 

Мощность двигателя  7,5 кВт 

Диаметр аспирационного отверстия  100 мм 

Привод пилы при помощи гидропневматического цилиндра 

2 пневматических прижимных цилиндра для блокировки заготовок 

 

 

 

1.6.3. Технические характеристики сверлильного узла (опция)  

 

Макс. диаметр расточки 35 мм 

Макс. длина сверла 350 мм 

Ручная регулировка высоты расточки   85 мм 

Мощность двигателя  2,2 кВт 

Скорость вращения сверла 1450 об/мин 

Макс. ход расточки  350 мм 

Диаметр аспирационного отверстия 100 мм 

Вертикальная регулировка высоты с помощью механического индикатора  

Привод сверла при помощи гидропневматического цилиндра 

2 пневматических прижимных цилиндра для блокировки заготовок 
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1.6.4. Технические характеристики узла по выборке торцевого паза (опция) 

 

Диаметр фрезерного шпинделя 30 мм 

Макс. диаметр фрезы 230 мм 

Мин. ширина реза 21 мм 

Макс. ширина реза 40 мм 

Макс. глубина реза  75 мм 

Ручная регулировка вертикального хода  100 мм 

Мощность двигателя  4 кВт 

Скорость вращения фрезы 4640 об/мин 

Диаметр аспирационного отверстия 100 мм 

Вертикальная регулировка высоты с помощью механического индикатора  

Привод фрезы при помощи гидропневматического цилиндра 

2 пневматических прижимных цилиндра для блокировки заготовок 

 

 

1.6.5. Технические характеристики системы автоподачи   

 

Рабочий ход поршня 5850 мм 

Макс. вес заготовки при скорости 94 м/мин 85 кг 

Макс. вес заготовки при скорости 35
(*)

 м/мин 300 кг 



 
 

 

 

24 

Скорость позиционирования 90 м/мин 

Скорость позиционирования 38
(*)

 м/мин 

Макс. скорость обратного хода 90 м/мин 

Макс. скорость обратного хода 35
(*)

 м/мин 

(*)
 опции для больших заготовок  

Точность позиционирования  ±0,3 мм 

Мощность двигателя  3,2 Нм 

2 боковых пневматических прижимных устройства  

1 пневматический цилиндр для регулировки прижима заготовки  

1 пневматический цилиндр для регулировки положения заготовки 

 

 

11..77..  ССТТААННДДААРРТТННААЯЯ  ККООММППЛЛЕЕККТТААЦЦИИЯЯ    

 

 Руководство по эксплуатации  

 Схемы электрики и пневматики  

 Комплект ключей  

 

Список поставляемых инструментов: 

1 – Ключ от электрического и пневматического щита 

2 – Торцовый ключ (5 мм)  

3 – Торцовый ключ (4 мм) 

4 – Торцовый гаечный ключ (13 мм) для регулировки высоты фрезерных узлов 

5 – Гаечный ключ (17 мм) для ослабления головок регулировки высоты 

6 – Раздвижной гаечный ключ для зажима круглых гаек   

7 – Торцевые ключи (10-8-6-5-4 мм) 

8 – Гаечный ключ (41 мм) для разбора крепления пилы 

9 – Гаечные ключи: 24-27 мм / 20-22 мм / 17-19 мм / 10-13 мм / 8-10 мм. 
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11..88..  ДДООППООЛЛННИИТТЕЕЛЛЬЬННООЕЕ  ООББООРРУУДДООВВААННИИЕЕ,,  ППООССТТААВВЛЛЯЯЕЕММООЕЕ  ННАА  ЗЗААККААЗЗ    

 

 2метровый роликовый стол с роликами диаметром 90 мм, включая опорную направляю-

щую и линейку. 

Ширина стола 90 мм. 

 Боковой пневматический упор. 

 

11..99..  РРЕЕЖЖУУЩЩИИЕЕ  ИИННССТТРРУУММЕЕННТТЫЫ,,  ППООССТТААВВЛЛЯЯЕЕММЫЫЕЕ  ННАА  ЗЗААККААЗЗ    

 

 Фрезы для горизонтального узла 

Конусная фреза с пилами 6+6, диаметр 180 мм, посадочный диаметр 30 мм. – Регулировка 

от 60 до 119,5 мм. 

 

 

 Фрезы для вертикального узла 

Цилиндрическая фреза, диаметр 180 мм, посадочный диаметр 30 мм – Регулировка от 20,5 

до 40 мм. 

Цилиндрическая фреза, диаметр 180 мм, посадочный диаметр 30 мм – Регулировка от 25,5 

до50 мм. 

Цилиндрическая фреза, диаметр 180 мм, посадочный диаметр 30 мм – Регулировка от 30,5 

до 60 мм. 

Цилиндрическая фреза, диаметр 180 мм, посадочный диаметр 30 мм – Регулировка от 40,5 

до 80 мм. 
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Цилиндрическая фреза, диаметр 180 мм, посадочный диаметр 30 мм – Регулировка от 50,5 

до 100 мм. 

Цилиндрическая фреза, диаметр 180 мм, посадочный диаметр 30 мм – Регулировка от 80,5 

до 160 мм. 

Цилиндрическая фреза, диаметр 180 мм, посадочный диаметр 30 мм – Регулировка от 60,5 

до 120 мм – 60,5 до 160мм 

Цилиндрическая фреза, диаметр 230 мм, посадочный диаметр 30 мм – Регулировка от 60,5 

до 120 мм. 

 

 

 Расточной резец (сверло) 

Диаметр 20 мм, глубина расточки 230мм 

 

 

 Торцевая фреза 

Фреза с пилами 4+4, диаметр 230 мм, посадочный диаметр 30 мм. – Регулировка толщины 

от 20,5 мм до 40 мм. 

Фреза с пилами 4+4, диаметр 230 мм, посадочный диаметр 30 мм. – Регулировка толщины 

от 39,5 мм до 75 мм. 

 

 

 Пила 

      Диаметр 600 мм (Widia). 

 

 

 

 

(Пилы должны соответствовать стандарту EN 847-1) 

 

 Диаметр пилы 600 мм 

 Посадочный диаметр пилы 30 мм 

 Толщина зуба пилы 5 мм 

 

Ведущая цапфа 

 

 А – Диаметр отверстия 8 мм 

 В – Расстояние между центрами отверстий 60 мм 

 

 

Структура и число зубьев пилы выбираются в соответствии с материалом и толщиной обрабаты-

ваемого материала согласно указаниям, данным производителем. 

 

Некоторые рекомендации по использованию и техобслуживанию пил: 

 

 Проверьте, правильно ли установлен станок, чтобы предотвратить его вибрацию. 

 Если зубья пилы стерлись или откололись, следует сразу же заменить пилу. 

 Затачивайте пилы на прецизионных станках, уделяя внимание углу заточки. 

 Регулярно проводите очистку пил, удаляя образовавшийся налет при помощи специальных 

средств, имеющихся на рынке.  
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 Убирайте пилы в контейнеры, чтобы они не ударялись друг от друга. 

 

 

 

 

 

Запрещается использовать пилы с поса-

дочным диаметром > 30 мм и компенси-

ровать разницу, используя промежу-

точные кольца. 

 

Рекомендуется использовать пилы с 

амплитудным ограничителем и со-

ответствующим количеством зубьев 

в зависимости от толщины и особен-

ностей обрабатываемого материала.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

11..1100..      ССООССТТААВВННЫЫЕЕ  ЧЧААССТТИИ  ССТТААННККАА    
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1 – Электрический щиток 

2 – Панель управления 

3 – Передняя подвижная защитная крышка  

4 – Защитные крышки 

5 – Регулируемый механизм подачи для регули-

ровки станка по уровню. 

6 – Панель пневматики 

7 – Узел регулировки давления 

8 – Дверца доступа к вертикальному фрезерно-

му узлу 

9 – Прижимные цилиндры 

10 – Основной пильный узел (опция) 

11 – Горизонтальный и вертикальный фрезер-

ные узлы 

12 – Сверлильный блок (опция) 

13 – Узел выборки торцевого паза (опция) 

14 – Направляющие 

15 – Защитный микропереключатель 

16 – Кнопка аварийной остановки  
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11..1111..      ООССННООВВННЫЫЕЕ  ЧЧААССТТИИ  ССИИССТТЕЕММЫЫ  ААВВТТООППООДДААЧЧИИ    

 

 

 
 

 

 

 

1 – Боковые прижимные устройства заготовки 

2 – Позиционный зажим 

3 – Регулировочный зажим 

4 – Аварийная остановка 

5 – Загрузочный стол 

6 – Приводной редукторный двигатель  

7 – Направляющие  

8 – Продольный элемент конструкции 
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11..1122..      ППААННЕЕЛЛЬЬ  УУППРРААВВЛЛЕЕННИИЯЯ  

 

 

 
 

 

 

 

1 – Программатор  

2 – Кнопка, используемая для включения дополнительных устройств 

3 – Кнопка запуска цикла 

4 – Индикатор рабочего цикла 

5 – Индикатор отключения защитного кожуха 

6 – Кнопка аварийной остановки 

7 – Кнопка остановки двигателей 

8 – Главный переключатель  
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22..  ИИННССТТРРУУККЦЦИИИИ  ППОО  УУССТТААННООВВККЕЕ  

 
Обычно перевозка наших станков осуществляется в идеальных условиях после тщательной про-

верки на заводе-изготовителе. В случае транспортировки станки, как правило, упаковываются в 

деревянные коробки или ящики и защищаются против окисления при помощи специальных 

средств, которые необходимо удалить перед установкой станка. При наличие каких либо повреж-

дений следует сразу же сообщить об этом поставщику. А также проверяйте стандартную комплек-

тацию станка и дополнительные устройства.   

 

22..11..  ТТРРААННССППООРРТТИИРРООВВККАА  ((ССООГГЛЛААССННОО  ССТТААННДДААРРТТУУ  ЕЕЕЕСС  8899//339922  ПП..  11..77..44..АА;;  EENN  229922  ПП..  

55..55..11..АА))    

 

 

Несоблюдение правил и инструкций по технике безопасности или пренебрежение 

ими может привести к повреждению и неисправности станка, а также нанести вред 

жизни и здоровью оператора.  

Запрещается стоять или ходить под станком во время его транспортировки или 

подъема.  

 

2.1.1. Необходимые устройства и оборудование 

 

Для транспортировки станка с трака до места его установки используйте подвесной транспортиро-

вочный кран или соответствующее подъемное устройство. 

Следует использовать оборудование с минимальной допустимой нагрузкой 2000 кг. 

 

 
 

Погрузка и разгрузка станка осуществляется только квалифицированным специально 

обученным персоналом. 

 

Перед транспортировкой станка убедитесь, что подъемные тросы и ремни прочные и 

правильно вставьте их в крепления. 

Во время проведения работ обязательно используйте защитные перчатки, специаль-

ную ударопрочную обувь и защитную каску.  

 

 

2.1.2. Распаковка  
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Станок не требует никакого специального типа упаковки. Поэтому после разгрузки станка следует 

снять с него все защитные листы, зажимы или другие устройства, используемые для защиты стан-

ка во время транспортировки. После того как станок будет распакован, убедитесь, что он не был 

поврежден при транспортировке. Обнаружив какие либо повреждения, сразу же сообщите об этом 

транспортной компании или своему поставщику.  

 

 

 

 

 

 

22..22..  ППООДДЪЪЕЕММ  ССТТААННККАА    

 

 
 

Подъем станка необходим каждый раз в случае перемещения станка в пределах завода 

или при его погрузке на транспортное средство. 

При подъеме станка следует использовать соот-

ветствующие тросы или цепи (минимально до-

пустимая грузоподъемность каждого троса – 3500 

кг), используя соответствующее подъемное обо-

рудование (подвесной транспортировочный кран, 

обычный кран, подъемная стрела и т.д.):  

1 – Подсоедините подъемные тросы или цепи к 

четырем специально предназначенным для них 

креплениям, расположенным на верхней части 

станка. 

2 – Станок следует поднимать медленно, сохра-

няя его параллельное положение относительно 

земли. Избегайте резких движений, отклонений и 

неравномерных движений. 

3 – Аккуратно разместите станок на место его ус-

тановки. 

  

 

Внимание! Все работы по подъему и 

транспортировке станка должны про-

водиться только квалифицированным 

и специально обученным персоналом.  

 

2.2.1. Подъем станка при помощи вилочного погрузчика 

 

Станок можно также поднимать при помощи вилоч-

ного погрузчика. Помните, что вес станка ~ 2000 кг. 

Станок состоит из двух модулей. Если имеется только 

один модуль, следует установить вилочный погруз-

чик, как показано на рисунке ниже. 

 

 

 



 
 

 

 

33 

  

 

После того как станок будет установ-

лен на вилочный погрузчик, медленно 

перемещайте его как можно ниже к по-

лу для обеспечения устойчивости и 

лучшей видимости станка.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

22..33..  ППООДДЪЪЕЕММ  ССИИССТТЕЕММЫЫ  ААВВТТООППООДДААЧЧИИ    

 

 
 

Подъем системы автоподачи необходим каждый раз в случае перемещения станка в пре-

делах завода или при его погрузке на транспортное средство. 
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Установите и зафиксируйте две опорные балки 

между опорными стойками устройства автопода-

чи. Используйте вилочный погрузчик, вставьте 

вилки в специальные отверстия, как показано на 

рисунке ниже. Помните, что устройство автопо-

дачи весит ~ 500 кг. 

1 -  Медленно поднимайте вилки погрузчика, со-

храняя его параллельное положение относитель-

но земли. Избегайте резких движений, отклоне-

ний и неравномерных движений. 

2 – Установите устройство автоподачи рядом со 

станком.  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

22..44..  УУССТТААННООВВККАА  

 

Место установки станка должно подготавливаться заранее.  
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Следует подготовить ровную горизонтальную поверхность соответствующего размера. 

Рекомендуется подготовить специальное вентиляционное отверстие под горизонтальным и верти-

кальным фрезерными блоками для удаления стружек, осколков и пыли.  

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

2.4.1. Пространство, необходимое для установки станка  

 

Станок следует устанавливать в закрытом, защищенном от внешних факторов помещении с тем-

пературой между 5°С и 40°С. 

Рабочая зона должна быть хорошо освещена согласно действующим стандартам по установке.  

При установке станка необходимо обеспечить достаточное расстояние его от стен или других 

станков для удобного и безопасного осуществления работ согласно стандарту EN 292-2 п. 5.5.1.b).  

 

 

На рисунке ниже показана схема правильной расстановки станка, а также пространство, необходимое для 

удобного и безопасного проведения работ на станке, где: 

 

Lm = длина станка; 

Ll = расстояние (1800 мм), необходимое для работы, в зависимости от длины обрабатываемых за-

готовок и от вида проводимых работ; 

Am = ширина станка; 
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Al = расстояние (1000 мм), необходимое для работы, в зависимости от длины обрабатываемых за-

готовок и от вида проводимых работ; 

 

 

 

 

 

 

 

 
         

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2.4.2. Регулировка уровня станка  
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После установки станка поднимите и передвиньте 

блок управления с транспортировочных креплений.   

 

Перед тем как начать выравнивать станок по уров-

ню, необходимо снять все блокирующие устройства 

внутри станка (см. рисунок ниже):  

 

 Разберите и снимите соединительное креп-

ление (1); 

 Открутите контргайки (2) и снимите резьбо-

вые балки (3), а также рым-болты (4); 

 Снимите все установленные хомуты (5).  
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 Регулировка уровня станка 

 

Положите на рабочую поверхность строитель-

ный уровень. Регулируйте его путем вращения 

винтов (6) на амортизирующих ножках станка. 

После того как станок будет отрегулирован, за-

крутите винты вместе с контргайками (8). 

 
 

 Регулировка уровня роликовой каретки 

 

Установите роликовую каретку со стороны вы-

хода заготовки. Высота каретки регулируется 

при помощи винтов (9). После того как каретка 

будет установлена в нужном положении, закру-

тите болты вместе с контргайками (10).  

 
 

 

 

 

 

2.4.3. Сборка боковой защиты станка  

 

Установите и зафиксируйте при помощи болтов 

боковую защиту станка (11) с выходной сторо-

ны станка.  
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2.4.4. Сборка и регулировка системы автоподачи  

 

Установите устройство автоподачи к станку таким образом, чтобы продольный элемент (12) встал 

в соответствующие пазы внутри станка. Отрегулируйте высоту с помощью крепежных винтов 

(13), чтобы высота погрузочного стола системы автоподачи соответствовала высоте рабочего сто-

ла станка. После того как будет установлена соответствующая высота, закрутите винты и контр-

гайки (14). Проверьте правильность регулировки деревянных направляющих (15).  

 

 

 

 
 

 

 

 

Убедитесь, что отверстия продольной балки точно совпадают с отверстиями станка, затем закру-

тите винты (16). Установите на продольную балку боковую прижимную плиту (17) и зафиксируй-

те при помощи винтов (18). 

Подсоедините уже установленные на станке вентиляционные трубки к соответствующим крепле-

ниям прижимной плиты.  

После того как пневматический узел системы автоподачи будет подключен к станку (см §3.7), ус-

тановите соединительную крышку (20). 
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22..55..  ППООДДККЛЛЮЮЧЧЕЕННИИЕЕ  КК  ЭЭЛЛЕЕККТТРРООППИИТТААННИИЮЮ    

 

 
 

Подключение станка к электропитанию должно осуществляться только квалифици-

рованными специалистами.  

 

Станок должен быть подключен к системе, оснащенной устройством начального тока 

и соответствующим заземлением.  

 

 

 

 Подключение станка к электропитанию  

 

Прежде всего, необходимо убедиться в том, что напряжение и частота электрической системы 

станка соответствует напряжению и частоте системы, к которой подключается станок.  

Провода кабеля электропитания должны иметь поперечное сечение 6 мм
2
 для 380/50 В или 10 мм

2
 

для 220/50 В.  

Проведите кабель через отверстие на левой стороне станка под рабочей поверхностью. Вставьте 

его в зажим для крепления кабеля и подключите провода электропитания к клеммным разъемам 

L1 – L2 – L3 главного переключателя, а провод заземления (желто-зеленый) к разъему РЕ.  
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 Подключение системы автоподачи к электропитанию  

 

Вставьте и подсоедините провода (21) и (22) к их электрическим компонентам внутри электриче-

ского щитка, а заземляющий провод (23) к двери, как показано на рисунке ниже. 

Затем подсоедините провод с кожухом (24) к разъему, расположенному в нижней боковой части 

электрического щитка. 
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22..66..  ППООДДККЛЛЮЮЧЧЕЕННИИЕЕ  ССИИССТТЕЕММЫЫ  ААССППИИРРААЦЦИИИИ    

 

Аспирационное устройство подсоединяется к 

аспирационным отверстиям, расположенным на 

задней стороне станка. Воздуховоды (25), (26), 

(27), (28) имеют диаметр Ø100 мм, воздуховод 

(29) имеет диаметр Ø 250 мм. 

Скоростью воздуха 20 м/сек, требуемый объем 

воздуха = 5230 м
3
/час. 

Система аспирации должна также использовать-

ся даже при обработке только одной заготовки. 

 

 

 

При аспирации сырой стружки ско-

рость воздуха должна быть, по 

меньшей мере, 28 м/сек. 
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22..77..  ППООДДККЛЛЮЮЧЧЕЕННИИЕЕ  ППННЕЕВВММААТТИИЧЧЕЕССККООЙЙ  ССИИССТТЕЕММЫЫ  

 

 
 

Перед проведением техобслуживания, ремонта, чистки станка или других сервисных ра-

бот следует обязательно отключать подачу сжатого воздуха. 

 Подключение пневматики к станку 

 

Станок поставляется с уже подключенной пнев-

матической системой.  

Проверьте качество сжатого воздуха: воздух 

должен быть чистым и сухим. 

В случае утечки воздуха используйте специаль-

ный переключатель давления, чтобы остановить 

станок. 

Соедините трубу подачи сжатого воздуха, 

имеющую внешний диаметр 8 мм, с соедини-

тельной муфтой (30) устройства регулировки 

давления, расположенного внутри задней первой 

дверцы станка с правой стороны.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Подключение пневматики к системе авто-

подачи 

 

После того как система автоподачи будет установле-

на к станку и зафиксирована, подсоедините две труб-

ки (31) к соответствующим муфтам на корпусе стан-

ка.  
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Затем соедините два воздуховода (31) регулировоч-

ного зажима, расположенного с задней стороны уст-

ройства автоподачи, с соединительными муфтами 

станка.  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

22..88..  ППРРЕЕДДВВААРРИИТТЕЕЛЛЬЬННААЯЯ  ППРРООВВЕЕРРККАА    

 

Перед запуском станка необходимо провести некоторые предварительные проверки: 

 

 Проверьте, чтобы напряжение в сети соответствовало напряжению двигателей станка; 

 

 Кабель электропитания должен быть правильного размера; 

 

 Проверьте наличие предохранителей в электрической системе; 
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 Поверьте, чтобы пилы были правильно установлены и зафиксированы, и вращались без ко-

лебаний; 

 

 Все дверцы с защитными переключателями должны быть плотно закрыты (в противном 

случае, запрещается запускать станок); 

 

 Проверьте, чтобы уровень масла в резервуаре был меж-

ду минимальным и максимальным значением индикато-

ра; 

 

 Проверьте, чтобы рабочее давление для подачи сжатого 

воздуха было установлено на 6/8 барах; 

 

 Проверьте, хорошо ли затянуты крепѐжные винты; 

 

 Проверьте, правильно ли отрегулированы по уровню 

станок и устройство автоподачи.  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

33..  РРЕЕГГУУЛЛИИРРООВВККАА  ССТТААННККАА    

 

 

Все регулировочные работы должны проводиться только после того, как станок 

будет отключен от электросети. 
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33..11..  ВВЕЕРРТТИИККААЛЛЬЬННЫЫЙЙ  ФФРРЕЕЗЗЕЕРРННЫЫЙЙ  УУЗЗЕЕЛЛ    

3.1.1. Установка и замена фрез 

 

 
 

При проведении данных работ обяза-

тельно используйте защитные перчатки.  

 

Перед установкой фрезы тщательно очистите распо-

рочные шайбы. 

Снимите защитную крышку (1). 

Установите распорочные шайбы на шпиндель фре-

зы. 

Установите фрезу и с помощью гаечного ключа за-

фиксируйте переднюю шайбу (2). 

Прочно закрутите два крепежных винта (3). 

 

Для того чтобы снять нож, произведите обратную 

операцию.  

 

 

Следует использовать только те гаечные ключи, которые входят в комплектацию вместе 

со станком.  

 

3.1.2. Регулировка толщины фрезерования 

 

Для увеличения ширины реза необходимо про-

вести регулировку толщины фрезы при помощи 

шайбы (4). 

 

Однако сначала необходимо выполнить все 

операции, описанные в пункте 4.1.1 «Установка 

и замена фрез». 

 
 

 

 

3.1.3. Регулировка вертикального фрезерного узла  

 

Для регулировки вертикального режущего узла не-
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обходимо выполнить следующие операции: 

 

Поднимите переднюю подвижную крышку станка 

(5), откройте дверцу (6), чтобы иметь доступ к вер-

тикальному режущему узлу. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Открутите крепежные винты (7) на двигателе 

узла (А). Поворачивая винт цифровой регули-

ровки (8), установите требуемое значение – 20 

мм. Затем закрутите крепежные винты двигате-

ля (7). 

Повторите данную операцию для двигателя (В): 

открутите винты (9) и, поворачивая винт циф-

ровой регулировки (10), установите требуемое 

значение – заготовка 200 мм, профиль 20 мм, 

регулировка при 180 мм. 

 

 

 
  Фреза А                                                                                           Фреза В 

 

 

 

Если фреза находится на одном уровне с рабочей поверхностью, цифровой регулятор 

показывает значение «0», что является исходной позицией для начала работы. 
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3.1.4. Регулировка скорости подачи вертикального фрезерного узла  

 

 

Регулировка скорости подачи вертикального ре-

жущего узла осуществляется при помощи устройств, 

расположенных внутри станка за правой боковой 

дверцей.  

Чтобы открыть дверцу, открутите четыре фикси-

рующих винта.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

Регуляторы увеличения скорости (11) и умень-

шения скорости (12) используются для регули-

ровки скорости, с которой фреза входит в обра-

батываемую заготовку. 

Регулятор скорости (13) определяет скорость 

распиловки заготовки. 

Регулятор с индикатором противовеса (14) не 

подлежит регулировке, т.к. был отрегулирован 

на заводе-производителе перед доставкой стан-

ка.  
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33..22..  ГГООРРИИЗЗООННТТААЛЛЬЬННЫЫЙЙ  ФФРРЕЕЗЗЕЕРРННЫЫЙЙ  УУЗЗЕЕЛЛ  

 

3.2.1. Установка и замена фрез 

 

 
 

При проведении данных работ обяза-

тельно используйте защитные перчатки.  

 

Перед установкой фрезы тщательно очистите рас-

порочные шайбы. 

Снимите защитную крышку (1). 

Установите распорочные шайбы на шпиндель фре-

зы. 

Установите фрезу и с помощью гаечного ключа за-

фиксируйте переднюю шайбу (2). 

Прочно закрутите два крепежных винта (3). 

 

Для того чтобы снять фрезу, произведите обратную 

операцию.  

 

 

Следует использовать только те гаечные ключи, которые входят в комплектацию вместе 

со станком.  

 

 

3.2.2. Регулировка толщины фрезерования 
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Для увеличения ширины реза необходимо про-

вести регулировку толщины фрезы при помощи 

шайбы (4). 

 

Однако сначала необходимо выполнить все 

операции, описанные в пункте 4.2.1 «Установка 

и замена фрез».  

 
 

 

 

 

 

 

3.2.3. Регулировка горизонтального фрезерного узла  

 

Чтобы иметь доступ к горизонтальному режущему узлу, необходимо выполнить следующие операции: 

 

Откройте заднюю правую дверцу станка (26). 

Поверните клапан (15) регулятора давления, затем зафиксируйте его, чтобы спустить избыточное давление 

из пневматической системы станка. 

Затем откройте заднюю левую дверцу (16). 

Вручную отрегулируйте фрезерный узел. 
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Открутите крепежные винты (17) двигателя 

фрезерной головки (С). Поворачивая винт циф-

ровой регулировки (18), установите требуемое 

значение – заготовка 200 мм, профиль 20 мм, 

регулировка при 180 мм. Затем закрутите винты 

(17). 

Повторите данную операцию для двигателя (D): 

открутите винты (19) и, поворачивая винт циф-

ровой регулировки (20), установите требуемое 

значение – 20 мм. 

 

 

 

 

 

 

 
  Фреза С                                                                                             Фреза D 

 

 

Если фреза находится на одном уровне с рабочей поверхностью, цифровой регулятор 

показывает значение «0», что является исходной позицией для начала работы. 

 

 

3.2.4. Регулировка скорости подачи горизонтального фрезерного узла  
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Регулировка скорости подачи горизонтального 

фрезерного узла осуществляется при помощи уст-

ройств, расположенных внутри станка за задней ле-

вой дверцей (16).  

 

 

 

 

 

 
 

 

Регуляторы скорости подачи (21) и обратного 

хода (22) используются для регулировки скоро-

сти, с которой фреза входит в обрабатываемую 

заготовку. 

Регулятор скорости подачи(23) определяет ско-

рость распиловки заготовки. 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

33..33..  ООССННООВВННООЙЙ  ППИИЛЛЬЬННЫЫЙЙ  УУЗЗЕЕЛЛ  ((ООППЦЦИИЯЯ))  

 

3.3.1. Установка и замена пилы 

 

 
 

При проведении данных работ обяза-

тельно используйте защитные перчат-

ки.  

 



 
 

 

 

53 

Перед установкой пилы тщательно очистите кре-

пежные фланцы. 

Установите задний фланец на шпиндель пилы. 

Установите пилу. Убедитесь, что направление 

вращения пилы соответствует направлению ука-

занной стрелки. 

Установите передний фланец (24) и зафиксируйте 

его при помощи гаечного ключа. 

Прочно закрутите два крепежных винта (25). 

 

Для того чтобы снять пилу, произведите обратную 

операцию.  

 

 

Следует использовать только те гаечные ключи, которые входят в комплектацию вместе 

со станком.  

 

 

3.3.2. Регулировка скорости подачи пилы 

 

Регулировка скорости подачи пилы осуществляется 

при помощи устройств, расположенных внутри 

станка за задней правой дверцей (26).  
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При помощи регулировочной ручки (27) отре-

гулируйте скорость подачи пилы, а при помощи 

ручки (28) – скорость обратного хода пилы. 

 

 

 

 
 

 

33..44..  УУЗЗЕЕЛЛ  ВВЫЫББООРРККИИ  ТТООРРЦЦЕЕВВООГГОО  ППААЗЗАА  ((ООППЦЦИИЯЯ))  

3.4.1. Установка и замена торцевой фрезы  

 

 
 

При проведении данных работ обязатель-

но используйте защитные перчатки.  

 

Перед установкой фрезы тщательно очистите распо-

рочные шайбы. 

Установите распорочные шайбы на шпиндель фрезы. 

Установите фрезу и с помощью гаечного ключа за-

фиксируйте переднюю шайбу (2). 

Прочно закрутите два крепежных винта (3). 

 

Для того чтобы снять фрезу, произведите обратную 

операцию.  

 

 

Следует использовать только те гаечные ключи, которые входят в комплектацию вме-

сте со станком.  

 

 

3.4.2. Регулировка толщины фрезерования 

 

Для увеличения ширины реза необходимо про-

вести регулировку толщины фрезы при помощи 

шайбы (4). 

 

Однако сначала необходимо выполнить все 

операции, описанные в пункте 4.4.1 «Установка 

и замена торцевой фрезы».  
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3.4.3. Регулировка узла фрезерования 

 

Чтобы иметь доступ к узлу, необходимо выполнить следующие операции: 

 

Откройте заднюю правую дверцу станка (26). 

Поверните клапан (15) регулятора давления, затем зафиксируйте его, чтобы спустить избыточное давление 

из пневматической системы станка. 

 

 
 

 

 
 

 

Открутите крепежные винты (29) двигателя фре-

зы. Поворачивая винт цифровой регулировки 

(30), установите требуемое значение. Затем за-

крутите винты (29). 
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Если фреза находится на одном 

уровне с рабочей поверхностью, 

цифровой регулятор (30) показывает 

значение «0», что является исходной 

позицией для начала работы. 

 

 

 

 

3.4.4. Регулировка скорости подачи торцевой фрезы 

 

Регулировка скорости подачи фрезы осуществляет-

ся при помощи устройств, расположенных  внутри 

станка за задней правой дверцей (26).  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

При помощи регулировочной ручки (31) отре-

гулируйте скорость подачи фрезы, а при помо-

щи ручки (32) – скорость обратного хода фрезы. 
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33..55..  ССВВЕЕРРЛЛИИЛЛЬЬННЫЫЙЙ  УУЗЗЕЕЛЛ  ((ООППЦЦИИЯЯ))  

 

3.5.1. Установка и замена сверла 

 

 
 

При проведении данных работ обяза-

тельно используйте защитные перчатки.  

 

Чтобы заменить сверло, необходимо зафиксировать 

втулку вала двигателя при помощи гаечного ключа 

(33). 

При помощи другого гаечного ключа (34) открутите 

круглую гайку (35), чтобы ослабить захватываю-

щую гильзу сверла (36). 

Для того чтобы установить новое сверло, произве-

дите обратную операцию.   

При установке сверл с большим или меньшим диа-

метром следует также менять конические гильзы. 

Заказывая данный сверлильный блок, рекомендует-

ся заказать также защитную крышку (37) с отвер-

стием, соответствующим устанавливаемому сверлу. 

 

 

Следует использовать только те гаечные ключи, которые входят в комплектацию вместе 

со станком.  

 

3.5.2. Регулировка глубины сверления и направляющей сверла  

 

Чтобы иметь доступ к сверлильному блоку, необходимо выполнить следующие операции: 
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Откройте заднюю правую дверцу станка (26). 

Поверните клапан (15) регулятора давления, затем зафиксируйте его, чтобы спустить избыточное давление 

из пневматической системы станка. 

Затем откройте заднюю левую дверцу станка (16). 

 

 
 

 

 

Вручную отрегулируйте сверло таким образом, чтобы оно совпало с отверстием защитной крышки (37). При 

необходимости открутите винт (38) и отрегулируйте защитную крышку, чтобы сверло правильно совпало с 

отверстием.  

Открутите крепежные винты двигателя (39) и при помощи цифрового регулятора (40) установите требуемое 

значение глубины сверления. Затем снова закрутите крепежные винты (39) и винт (38) защитной крышки 

(37). 
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Если сверло находится на одном 

уровне с рабочей поверхностью, 

цифровой регулятор (40) показыва-

ет значение «0», что является ис-

ходной позицией для начала рабо-

ты. 

 
 

 

3.5.3. Регулировка скорости подачи сверлильного узла 

 

Регулировка скорости подачи сверлильного узла 

осуществляется при помощи устройств, располо-

женных внутри станка за задней левой дверцей (16).  

 

 
 

 

 

Регуляторы увеличения скорости подачи (41) и об-

ратного хода сверла (42) используются для регули-

ровки скорости, с которой сверло входит в обраба-

тываемую заготовку. 

Регуляторы уменьшения скорости подачи (43) и об-

ратного хода сверла (44) определяют скорость рас-

пиловки заготовки. 

 
 

 

33..66..  РРЕЕГГУУЛЛИИРРООВВККАА  ППННЕЕВВММААТТИИЧЧЕЕССККООГГОО  ДДААВВЛЛЕЕННИИЯЯ    
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Регулировка пневматического давления осуществля-

ется при помощи регулировочной ручки (45), распо-

ложенной на фильтрующем – смазывающем блоке. 

Минимальное рабочее давление – 6 бар. 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

33..77..  РРЕЕГГУУЛЛИИРРООВВККАА  ППРРИИЖЖИИММННЫЫХХ  УУССТТРРООЙЙССТТВВ    

 

Регулировка прижимных устройств осуществляется 

вручную в зависимости от размеров обрабатываемой 

заготовки. 

Открутите ручку (46) и отрегулируйте прижимное 

устройство в нужном положении, а затем зафикси-

руйте ручку. 

  

  

 

 
 

 

 

 

44..  ЭЭККССППЛЛУУААТТААЦЦИИЯЯ  ССТТААННККАА    

 

44..11..  ЗЗААППУУССКК  ССТТААННККАА    

 

Для того чтобы запустить станок, необходимо: 

 

 Установить главные переключатель (1), расположенный на дверце блока управления, в по-

ложение «I». 

 

 Установить в исходное положение все кнопки аварийной остановки (2). 
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 Нажать кнопку (3), чтобы запустить вспомогательные устройства. 

 

 

 

 

Кнопку аварийной остановки следует использовать только в истинно аварийных случа-

ях.  Запрещается использовать эту кнопку для остановки станка в нормальных условиях. 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

44..22..  ИИССППООЛЛЬЬЗЗООВВААННИИЕЕ  ППРРООГГРРААММММААТТООРРАА  СС  ЦЦИИФФРРООВВЫЫММ  ДДИИССППЛЛЕЕЕЕММ  

 

4.2.1. Автоматическое программирование  

 

 

Для описания функций кнопок, использования и программирования рабочих циклов 

см. приложенную «Инструкцию по эксплуатации для программатора».  
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4.2.2. Ручное программирование 

 

Описание функций кнопок:   

 

1 – кнопки «А1» и «А2» используются для доступа к 

ручному программированию. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2 – кнопка «поднять / опустить вертикальные 

прижимные устройства». 

3 – кнопка «открыть / закрыть регулирующий 

зажим заготовки». 

4 – при нажатии данной кнопки устанавливает-

ся нужное значение «х» прижимного устройст-

ва. После этого следует нажать кнопку 

«START», и зажимы разместятся согласно уста-

новленному значению «х». 

5 – кнопка «открыть / закрыть горизонтальные 

прижимные устройства». 

6 – кнопка «открыть / закрыть позиционный за-

жим». 

7 – кнопка выбора режущего инструмента. При 

нажатии данной кнопки на дисплее появится 

аббревиатура «UT». После этого выберите но-

мер, соответствующий нужному инструменту. 

8 -  кнопка остановки двигателей (используется 

только при автоматическом программирова-

нии).  
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9 – кнопки передвижения позиционного зажима за-

готовки вперед / назад.  

 
 

 

44..33..  ЗЗААППУУССКК  РРААББООЧЧЕЕГГОО  ЦЦИИККЛЛАА    

 

После программирования рабочего цикла раз-

местите заготовку на рабочем столе устройства 

автоподачи и нажмите кнопку запуска рабочего 

цикла (4).  
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44..44..  ООССТТААННООВВККАА  ССТТААННККАА    

 

4.4.1. Аварийная остановка  

 

Чтобы остановить станок в случае аварии, необходимо нажать красную кнопку аварийной оста-

новки (2). 

 

 
 

 

 

 

Чтобы восстановить работу станка, следует вернуть кнопку аварийной остановки в 

исходное положение и снова запустить станок, следуя инструкциям, описанным в 

пункте 5.1 «ЗАПУСК СТАНКА». 

 

 

4.4.2. Остановка рабочего цикла 
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Чтобы остановить рабочий цикл станка в нор-

мальных условиях, нажмите кнопку остановки 

(5). 

 

 

 

4.4.3. Остановка и выключение стан-

ка после завершения всех работ 

 

После того как все распиловочные работы на 

станке будут завершены, поверните главный 

переключатель в положение «0». 

 
 

 

55..  ММЕЕРРЫЫ  ППРРЕЕДДООССТТООРРООЖЖННООССТТИИ    

 

55..11..  ООББЩЩИИЕЕ  ЗЗААММЕЕЧЧААННИИЯЯ    

 

Обрабатывающий центр оборудован всеми механическими и электрическими защитными устрой-

ствами, предназначенными для обеспечения безопасности оператора. Во время эксплуатации 

станка строго запрещается снимать следующие защитные устройства: 

 

 Главный переключатель с запором на висячий замок с системой централизованной блоки-

ровки замков дверей; 

 Заземляющий провод; 

 Защитные микропереключатели на передних подвижных защитных крышках (станок сразу 

же остановится, если защитная крышка откроется во время работы); 

 Защитную крышку из органического стекла; 

 Кнопки аварийной остановки.  

 

 

55..22..  ЕЕССЛЛИИ  ССТТААННООКК  ДДООЛЛГГОО  ННЕЕ  ИИССППООЛЛЬЬЗЗУУЕЕТТССЯЯ    

 

Для этого необходимо: 

 

 Установить главный переключатель в положение «0» и повесить на него висячий замок. 

 Отключить систему пневматики при помощи ручки (2) и заблокировать ее. 

 Ключ храните в надежном защищенном месте.  
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55..33..  ЛЛИИККВВИИДДААЦЦИИЯЯ  ССТТААННККАА    

 

 

Разборка станка должна осуществляться только квалифицированным персоналом. 

Необходимо учитывать все меры предосторожности, указанные в данном руководстве 

по эксплуатации.  

 

Перед тем как разбирать станок, необходимо получить соответствующее разрешение. 

Отключите станок от электрической и пневматической сети. 

Разберите станок на отдельные части и распределите их в соответствии с их структурой. 

Части станка в основном изготовлены из нержавеющей стали, чугуна, алюминия и пластика. 

Масло из редуктора необходимо слить, а затем удалить в соответствии с действующим законода-

тельством. 

Наконец, ликвидируйте станок согласно действующему законодательству. 
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66..  ТТЕЕХХННИИЧЧЕЕССККООЕЕ  ООББССЛЛУУЖЖИИВВААННИИЕЕ  ССТТААННККАА    

 

 

 

Перед проведением техобслуживания, ремонта, чистки или других сервисных ра-

бот на станке необходимо сначала установить главный переключатель в положе-

ние «0» и повесить на него навесной замок. 

Затем отключите ручку регулятора давления и заблокируйте ее. 
 

Перед проведением техобслуживания станка внимательно прочитайте все правила и инструкции, 

указанные в данном руководстве. 

Все работы по техобслуживанию должны проводиться только квалифицированным и специально 

обученным персоналом. 

Будьте особенно внимательны при обслуживании электронного щитка, необходимо вывешивать 

табличку с надписью «Осторожно! Высокое напряжение!». 

Техобслуживание станка следует поводить регулярно. 

Для обеспечения эффективности и высокого качества обработки материала износившиеся, повре-

жденные или неисправные части станка следует заменять только на соответствующие части, изго-

товленные производителем станка.  

После завершения техобслуживания убедитесь, что никакие инструменты или другие посторонние 

предметы не остались в станке, на его рабочей поверхности или в пределах рабочей зоны. 

Убедитесь, что установлены все защитные устройства, а также проверьте их работоспособность. 
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Запрещается снимать все графические обозначения, предупреждающие таблички и обозначения со 

станка. 

 

 

Если станок не используется по причине неисправности или техобслуживания, на 

панель управления следует повесить предупреждающую табличку с надписью: 

«Техническое обслуживание».   
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66..11..  ЧЧИИССТТККАА  ССТТААННККАА      

 

Чистка  станка должна проводиться регулярно. 

 

 Необходимо проводить регулярную чистку вы-

ходного роликового узла и устройства автоподачи 

заготовок: тщательно прочистите их, используя 

струю сжатого воздуха и чистую материю. Чистка 

направляющей балки (1) пневматического стопора 

должна осуществляться при помощи сухой чистой 

материи. Направляющую (2) необходимо регу-

лярно смазывать маслом на основе силикона. 

 Чистка внутренних частей станка проводится при 

помощи струи сжатого воздуха, которая удаляет 

стружи и опилки, накопившиеся от механических 

частей станка, таких как двигатели, установочные 

винты, ремни, шкивы, штуцеры, стержни и рыча-

ги.  

 

 Запрещается использовать струю воды или другие 

жидкие чистящие средства для чистки электриче-

ских частей станка, а  также механических частей, 

которые не защищены краской. 

 

 
       Продольный элемент станка 

 

 

66..22..  ППЕЕРРИИООДДИИЧЧЕЕССККООЕЕ  ТТЕЕХХООББССЛЛУУЖЖИИВВААННИИЕЕ    

 

Для обеспечения качественной обработки материала и продления срока службы механических 

частей станка необходимо использовать соответствующие масла и смазывающие средства.  

Смазка следующих частей станка должна проводиться регулярно через каждые 40-60 часов его ра-

боты: 

 

 Смазка направляющих. 

 

На станке имеется четыре направляющих в ка-

ждом рабочем блоке (узле). 
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 Через каждые 200 часов работы станка необ-

ходимо поверять уровень масла в резервуаре. 

 

 

 

Для этого следует сначала прекратить 

подачу сжатого воздуха при помощи 

блокировки клапана регулятора давле-

ния (2) доя того, чтобы спустить избы-

точное давление из пневматической 

системы станка. 

 

Проверьте, чтобы уровень масла в резервуаре был меж-

ду минимальным и максимальным значением индика-

тора.  

При необходимости доливайте масло до нужного уров-

ня, открутив резервуар для масла (3). 

 

 

 

 

 

66..33..  ТТААББЛЛИИЦЦАА  РРЕЕККООММЕЕННДДУУЕЕММЫЫХХ  ММААССЕЕЛЛ  ИИ  ССММААЗЗЫЫВВААЮЮЩЩИИХХ  ССРРЕЕДДССТТВВ    

 

 
МАСЛА 

 

 
МАСЛА ДЛЯ ПНЕВМАТИЧЕСКОЙ СИСТЕМЫ 

SHELL ALVANIA R2 

BP ENERGREASE LS2 

ESSO BEACON 2 

MOBIL MOBILIX 2 

IP ATHESIA GR 2 

SHELL TELLUS OIL 32 

BP HYSPIN AWS 32 

ESSO NUTO H 32 

MOBIL DTE 24 

IP HIDRUS OIL 32 
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66..44..  ТТЕЕХХООББССЛЛУУЖЖИИВВААННИИЕЕ  ММЕЕХХААННИИЧЧЕЕССККИИХХ  ЧЧААССТТЕЕЙЙ  ССТТААННККАА  

 

Для обеспечения качественной обработки заготовок, а также для продления срока службы станка 

следует периодически проводить общие проверки станка: работоспособность и состояние различ-

ных его частей. Особое внимание следует уделить проверке механических частей станка, которые 

подвержены износу и поломке.  

Таким образом, следует регулярно проверять следующие механические части станка:  

 

 Приводные ремни электродвигателей. Следует проверять натяжение ремней через каждые 

80-100 рабочих часов, при необходимости подтягивайте ремни. 

 

 По меньшей мере, раз в месяц проверяйте эффективность тормозов пилы, а также время ос-

тановки пилы, которое не должно превышать 10 секунд. 

 

 Также периодически проверяйте, чтобы не засо-

рялись кожухи вентиляторов (4) двигателей. В 

противном случае, открутите три винта, снимите 

кожух вентилятора и тщательно прочистите его, 

используя струю сжатого воздуха. 
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66..55..  ННААТТЯЯЖЖЕЕННИИЕЕ  РРЕЕММННЕЕЙЙ  ДДВВИИГГААТТЕЕЛЛЯЯ  

 

Количество и качество используемых клиновидных ремней зависит от мощности двигателя, поэтому регу-

лировка ремней проводится не так часто. Однако если при общих проверках станка будет замечено растяже-

ние ремней, необходимо провести их натяжение. Натяжение ремней всех двигателей рабочих узлов станка 

осуществляется одинаково. Для этого необходимо выполнить ряд следующих операций: 

 

 Отключите электропитание станка, установив 

главный переключатель в положение «0». 

 Снимите защитную крышку или кожух того ра-

бочего узла, в котором необходимо произвести 

регулировку натяжения ремней. 

 Открутите крепежный винт (5) подставки двига-

теля (6). 

 Открутите контргайку (7). 

 Используя гаечный ключ, входящий в комплек-

тацию станка, поворачивайте винт (8) до тех пор, 

пока не будет достигнуто нужное натяжение 

ремня. 

 Закрутите контргайку (7), а затем крепежные 

винты (5).  

 

 

 

 

Не натягивайте ремни слишком сильно! 

В противном случае сильно натянутый ремень может быстро порваться, что станет 

причиной перегрева двигателя и его неисправности.  

 

 

 

66..66..  ППЕЕРРИИООДДИИЧЧЕЕССККООЕЕ  ТТЕЕХХООББССЛЛУУЖЖИИВВААННИИЕЕ  ДДВВИИГГААТТЕЕЛЛЕЕЙЙ  ППИИЛЛЫЫ  ИИ  ННООЖЖЕЕВВООЙЙ  

ГГООЛЛООВВККИИ  

 

Чтобы избежать перегрева двигателей, во время техобслуживания необходимо проводить очистку всей  сис-

темы охлаждения от масла и других остаточных материалов. 

Убедитесь, что двигатели работают исправно: без вибраций или постороннего шума. 

Если двигатели работают неравномерно, проверьте, правильно ли они установлены и отбалансированны.  

Если во время работы двигателей слышен посторонний шум, возможно, износились подшипники. При не-

обходимости их следует заменить. Срок службы подшипников во многом зависит от использования двига-

теля. 

Для того чтобы заказать запчасти, следует всегда указывать их точные характеристики.  
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6.6.1. Тормозная система  

 

Регулярно проверяйте тормозную систему станка. Чтобы тормоза работали исправно, необходимо следую-

щее:  

 Убедитесь, что тормозной период (с момента срабатывания тормозной системы до полной останов-

ки двигателей) четко соответствует основным эксплуатационным характеристикам. 

 Соблюдайте все указания к подсоединению тормозной системы, а также все инструкции, данные в 

этой главе.  

 

6.6.2. Подсоединение ректификатора 
2) 

 

Однополярные двигатели поставляются с ректификатором, уже подключенным к контактному 

блоку двигателя. Это означает, что двигатель готов к нормальному использованию и больше не 

требуются дополнительные подключения к тормозной системе. В случае с двухполярными двига-

телями и двигателями, управляемыми при помощи инвертера, ректификатор должен быть под-

ключен отдельно при помощи собственных проводов, как показано на схеме ниже. 

Убедитесь, что напряжение ректификатора соответствует напряжению, указанному на паспортной 

табличке двигателя.  

Ректификатор RV1 (синий) 2) для тормозов типа V0 и ректификатор RW1 (красный) для тормозов 

типа G. 

 

 

Запрещается отключать электромагнитную мощность на стороне постоянного 

тока ректификатора (для быстрого торможения). 

 
1) Катушка индуктивности тормозов, уже подсоединенная к 

ректификатору. 

2) Схема подсоединения подходит также для ректификаторов 

типа RN1X или RR1X (бежевый). 

* Контактор подачи тормозов должен работать параллельно 

            с   контактором  подачи двигателя. Контакты  

            должны соответствовать высоко индуктивным нагрузкам 

 
 

 

6.6.3. Регулировка зазора в электромагнитной цепи 

 

Периодически проверяйте, чтобы зазор в магнитной цепи находился в пределах значений, указанных в таб-

лице ниже. 

Если значение превышает установленную норму из-за износа фрикционного диска, это может стать причи-

ной усиления шума при торможении, а также снижения тормозного момента до нуля или неисправности са-

мой тормозной системы.  
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Регулировка зазора в магнитной цепи осуществляется при помощи самостопорящейся гайки (45), учитывая 

ход резьбы: 1 мм для калибра 63; 1,25 мм – для 71 и 80; 1,5 мм – для калибров с 90 по 112; 1,75 мм – для 132 

и 160S. 

 

 

 

 

 

 

 

В случае с высокочастотным высокоскоростным двигателем следует перед регулиров-

кой открутить стопорный штифт вентилятора.  

  

После повторных регулировок убедитесь, что значение толщины фрикционного диска не меньше мини-

мального значения, указанного в таблице. При необходимости замените опоры тормозных колодок. 

 

 

 

Тип тор-

мозов 

Калибр 

двигателя 

Зазор в маг-

нитной це-

пи, мм 

А мин 

мм 
1) 

V 02 63 0,25   0,45 1 

V 03 71 0,25   0,45 1 

V 04 80 0,25   0,50 1 

V 05, G5 90 0,25   0,50 1 

V 06, G6 100, 112 0,3     0,55 1    4,5 
2) 

V 07, G7 132, 160S 0,35   0,60 1 
 

1) Минимальная толщина фрикционного диска. 

2) Значение для VG6. 
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6.6.4. Список запчастей 

 
1 – Пружина предварительной загрузки  

2 – Подшипник на стороне управления 

3 – Защитная шайба на стороне управления 

4 – Сальник короба клеммного щитка 

5 – Сальник крышки клеммного щитка 

6 – Гнездо для зажима кабеля 

7 – Клеммный щиток 

8 – Крышка короба клеммного щитка 

9 – Кожух с проветриваемым пакетом статора 

10 – Короб клеммного щитка 

11 – Ректификатор  

12 – Защитная шайба на противоположной стороне 

управления 

17 – Тормозная пружина  

18 – Гибкая предохранительная шайба 

19 – Тормозной дисковый вентилятор 

20 – Защитная крышка вентилятора 

24 – Электромагнит 

25 – Фиксирующий винт 

26 – Пружины с гильзой сопротивления 

27 – Кольцевая обмотка 

30 – Тормозная опора с фрикционной шайбой 

35 – Подшипник на противоположной стороне управ-

ления 

36 – Контакт 

37 – Осевой блокировочный воротник вала двигателя 

38 – Соединительная тяга и шестигранная гайка 

39 – Ротор с валом 

40 – Уплотнительное кольцо 

41 – Контакт 

45 – Самостопорящаяся гайка 

46 – Шайба с резьбой 

47 – Промежуточное кольцо 

48 – Установочный  винт с плоским концом и шести-

гранным углублением под ключ 

 

* –  ОПЦИЯ  
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66..77..  ППЕЕРРИИООДДИИЧЧЕЕССККООЕЕ  ТТЕЕХХООББССЛЛУУЖЖИИВВААННИИЕЕ  ССВВЕЕРРЛЛИИЛЛЬЬННООГГОО  ББЛЛООККАА  

 

Чтобы избежать перегрева двигателей, во время техобслуживания необходимо проводить очистку всей  сис-

темы охлаждения от масла и других остаточных материалов. 

Убедитесь, что двигатели работают исправно: без вибраций или постороннего шума. 

Если двигатели работают неравномерно, проверьте, правильно ли они установлены и отбалансированны.  

Если во время работы двигателей слышен посторонний шум, возможно, износились подшипники. При не-

обходимости их следует заменить. Срок службы подшипников во многом зависит от использования двига-

теля. 

Для того чтобы заказать запчасти, следует всегда указывать их точные характеристики.  

 

 

6.7.1. Тормозная система  

 

Регулярно проверяйте тормозную систему станка. Чтобы тормоза работали исправно, необходимо следую-

щее:  

 Убедитесь, что тормозной период (с момента срабатывания тормозной системы до полной останов-

ки двигателей) четко соответствует основным эксплуатационным характеристикам. 

 Соблюдайте все указания к подсоединению тормозной системы, а также все инструкции, данные в 

этой главе.  

 

6.7.2. Подсоединение ректификатора 
3) 

 

Однополярные двигатели поставляются с ректификатором, уже подключенным к контактному 

блоку двигателя. Это означает, что двигатель готов к нормальному использованию и больше не 

требуются дополнительные подключения к тормозной системе. В случае с двухполярными двига-

телями и двигателями, управляемыми при помощи инвертера, ректификатор должен быть под-

ключен отдельно при помощи собственных проводов, как показано на схеме ниже. 
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Убедитесь, что напряжение ректификатора соответствует напряжению, указанному на паспортной 

табличке двигателя.  

Ректификатор RV1 (синий) 2) для тормозов типа VР и ректификатор RW1 (красный) для тормозов 

типа VQ. 

 

 

Запрещается отключать электромагнитную мощность на стороне постоянного 

тока ректификатора (для быстрого торможения). 

 
1) Катушка индуктивности тормозов, уже подсоединенная к рек-

тификатору. 

2) Схема подходит также для ректификаторов типа RD1 (серый, 

двойной) для напряжения ~ 110 В. 

3) Схема подсоединения подходит также для ректификаторов ти-

па RN1X, RR1X, RR5 и RR8. 

* Контактор подачи тормозов должен работать параллельно 

            с   контактором  подачи двигателя. Контакты  

            должны соответствовать высоко индуктивным нагрузкам 

 
 

 

 

 

 

6.7.3. Регулировка зазора в электромагнитной цепи 

 

Периодически проверяйте, чтобы зазор в магнитной цепи находился в пределах значений, указанных в таб-

лице ниже. 

Если значение превышает установленную норму из-за износа фрикционного диска, это может стать причи-

ной усиления шума при торможении, а также снижения тормозного момента до нуля или неисправности са-

мой тормозной системы.  

Регулировка зазора в магнитной цепи осуществляется при помощи самостопорящейся гайки (22), учитывая 

ход резьбы: 1 мм для калибра 50; 1,25 мм – для 63 и 71; 1,5 мм – для 80. 

 

 

 

 

В случае с высокочастотным высокоскоростным двигателем следует перед регулиров-

кой открутить стопорный штифт вентилятора.  

  

После повторных регулировок убедитесь, что значение толщины фрикционного диска не меньше мини-

мального значения, указанного в таблице. При необходимости замените опоры тормозных колодок. 

 

 

 

 

Тип тор-

мозов 

Калибр 

двигателя 

Зазор в маг-

нитной це-

пи, мм 

А мин 

мм 
1) 

V P2 50 0,25   0,45 1 

V P3 63 0,25   0,45 1 
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V P4 71 0,25   0,5 1 

V Q5 80 0,25   0,5 1 
 

1) Минимальная толщина фрикционного диска. 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6.7.4. Список запчастей 
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1 –  Гайка, фиксирующая пилу 

2 – Прижимная кромка пилы  

3 – Промежуточное кольцо 

3А – Промежуточное кольцо для лабиринтного 

уплотнение 

4 – Кольцевое уплотнение V-образного сечения 

5 – Защитная шайба на стороне управления 

6 – Сальник короба клеммного щитка 

7 – Крышка короба клеммного щитка 

8 – Клеммный щиток 

9  - Крепление короба клеммного щитка 

10 – Ротор с валом 

11 – Клеммный щиток 

12 – Ректификатор  

13 – Гнездо для зажима кабеля 

14 – Кожух с проветриваемым пакетом статора 

15 – Пружина предварительной загрузки  

16 – Пружина с гильзой сопротивления 

17 – Электромагнит 

18 – Тормозная  опора с фрикционной шайбой 

19 – Фиксирующий винт 

20 – Шайба с резьбой 

21 – Тормозной дисковый вентилятор 

22 – Самостопорящаяся гайка 

23 – Защитная крышка вентилятора 

24 – Установочный  винт с плоским концом и шести-

гранным углублением под ключ 

25 – Тормозная пружина 

26 – Обмотка 

27 – Защитная шайба на противоположной стороне 

управления 

28 – Контакт 

29 – Подшипник на противоположной стороне управ-

ления 

30 – Гибкие шайбы 

31 – Подшипник на противоположной стороне управ-

ления 

32 – Соединительная  тяга и гайка 

33 – Уплотнительное кольцо 

34 – Контакт 

 

* –  ОПЦИЯ  
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77..  ДДИИААГГННООССТТИИККАА  ННЕЕИИССППРРААВВННООССТТЕЕЙЙ  

 

 

 

НЕИСПРАВНОСТЬ 

 

 

УСТРАНЕНИЕ НЕИСПРАВНОСТИ 

Станок не запускается  Проверьте, закрыты ли все дверцы и кожухи. 

Проверьте рабочее давление пневматики (мин. 6 

бар). 

Проверьте кнопку аварийной остановки (она должна 

стоять в исходном положении). 

Проверьте главный переключатель (должен быть ус-

тановлен в положение «ВКЛ»). 

Проверьте предохранители: FU2-FU3-FU4-FU11. 

 

Сильная вибрация поперечно-строгального узла Проверьте правильную установку пилы. 

Проверьте, чтобы все зубья пилы были на месте. 

Проверьте подшипники моторного узла. 

Проверьте натяжение ремня. 

 

Посторонний сильный шум во время работы попе-

речно-строгального узла 

 

Проверьте качество пилы. 

Режущие инструменты не останавливаются в тече-

ние 10 секунд 

Проверьте расстояние зазора электромагнитной це-

пи. 

Замените зазор в магнитопроводе. 

 

Сильная вибрация и посторонний шум во время ра-

боты режущей головки  

Проверьте, правильно ли установлена режущая го-

ловка. 

Проверьте подшипники моторного узла. 

Проверьте натяжение ремня. 

Проверьте качество режущей головки. 

 

Сильная вибрация и скрипящий звук во время рабо-

ты сверлильного блока 

Проверьте правильную установку сверла. 

Проверьте, чтобы сверло совпадало с отверстием на 

защитной крышке.  
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88..  ЭЭЛЛЕЕККТТРРИИЧЧЕЕССККААЯЯ  ИИ  ППННЕЕВВММААТТИИЧЧЕЕССККААЯЯ  ССХХЕЕММЫЫ    

 

 

 

 

Электрическая и пневматическая схемы прилагаются вместе со станком. 

 

 

 

 

 

99..  ЗЗААККААЗЗ  ЗЗААППЧЧААССТТЕЕЙЙ    

 

Чтобы заказать запчасти к станку, необходимо выполнить следующие условия: 

 

 Укажите серийный номер станка. 

 Укажите наименование, код и идентификационный номер заказываемой детали. 

 Укажите требуемое количество заказываемой детали. 

 Укажите способ доставки. 

 Укажите Ваш точный адрес. 

 

 


